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Anspriiche 

Verfahren zum Einsetzen eines ein Kopfteil (12) und ein 
Schaftteil (16) aufweisenden Bolzenelementes (10) in ein 
Blechteil (52) bzw. in ein anderes aus verformbarem 
Material bestehendes plattenf ormiges Bauteil, wobei das 
Bolzenelement mit seinem dem Kopfteil (12) abgewandten 
Ende voran mittels eines Setzkopfes (3 8) durch das 
Blechteil (52) hindurchgef iihrt und durch die 
Zusammenarbeit des Setzkopfes (38) mit einer auf der dem 
Setzkopf (38) abgewandten Seite des Blechteils (52) 
angeordneten Matrize (54) im Bereich seines Kopfteils 
mit dem Blechteil vernietet wird, 
dadurch gekennzeichnet , 
daB das Blechteil (52) durch das vom Kopfteil (12) 
abgewandte Ende (100) des Schaftteils (16) unter der 
Einwirkung des Setzkopfes (38) , gegebenenf alls in 
Zusammenarbeit mit der Matrize (54) , durchstoSen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB beim DurchstoSen des Blechteils (52) ein Butzen 

(116) gebildet wird. 

Verfahren nach Anspruch 2 , 

dadurch gekennzeichnet , 

daB das im Blechteil (52) durch den herausgestossenen 

Butzen (116) gebildete Loch durch das HindurchstoBen des 

am Schaftteil (16) des Bolzenelementes ausgebildeten 

Gewindes (14) vorzugsweise bei gleichzeitiger Ausbildung 

eines sich urn das Loch herum und auf der Matrizenseite 

befindenden Kragens (12 0) aufgeweitet wird. 



Verf ahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 3 , 
dadurch gekennzeichnet , 
daB das dem Kopfteil (12) abgewandte Ende (100) des 
Schaftteils (16) dazu verwendet wird, nicht nur den 
Bufczen (116) aus dem Blechteil (52) herauszustoBen, 
sondern auch mindestens eine und vorzugsweise mehrere, 
insbesondere eine ungerade Zahl von Kerben oder 
zumindest im wesentlichen radial gerichteten 
Einschnitten oder Rissen im Lochrand zu erzeugen. 

Verf ahren nach Anspruch 3 oder 4 , 
dadurch gekennzeichnet , 
daB ein Bolzenelement (10) verwendet wird, welches an 
seinem dem Kopfteil (12) abgewandten Ende (100) einen 
zapf enartigen Vorsprung (101) aufweist mit einem 
Durchmesser, der etwas kleiner ist als der Ker- 
bendurchmesser des Gewindes, wobei vorzugsweise eine 
Schneidwirkung ausiibende Merkmale (106) am Zapf en 
vorgesehen sind, beispielsweise dadurch, daB das Ende 
des Bolzenelementes eine sogenannte Ka-Form nach DIN 78 
aufweist. 

Ein durch Nieten in ein Blechteil (52) einsetzbares Bol- 
zenelement (10) bestehend aus einem Schaftteil (16) und 
einem einstiickig dazu angeformten Kopfteil (12) , insbe- 
sondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
Anspriiche 1 bis 5, wobei die Nietverbindung mit dem 
Blechteil im Bereich des Kopfteils (12) erfolgt und bei 
Anwendung des Bolzenelementes das vorzugsweise mit einem 
Gewinde ausgestattete Schaftteil (16) durch das 
Blechteil hindurchzuf iihren ist, 
dadurch gekennzeichnet , 
daB das Schaftteil (16) an seinem dem Kopfteil (12) 
abgewandten Ende zum Durchstanzen des Blechteils 
ausgebildet ist. 



Bolzenelement nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB das dem Kopfteil (12) abgewandte Ende (100) des 

Schaftteils (16) einen zapf enf ormigen Vorsprung (101) 

aufweist, dessen AuBendurchmesser etwas kleiner ist als 

der Kerndurchmesser des vorzugsweise mit Gewinde 

vorgesehenen Schaftteils. 

Bolzenelement nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB der zapfenartige Vorsprung (101) iiber einen 

konusstumpff ormigen Abschnitt (102) , vorzugsweise mit 

einem Konuswinkel von etwa 90° in das Gewinde iibergeht. 

Bolzenelement nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB der zapf enf ormige Vorsprung (101) mindestens eine, 
vorzugsweise mehrere und insbesondere eine ungerade Zahl 
von Schneidmerkmalen (106) aufweist, welche beim 
Durchstanzen des Blechteils die Lochumrandung an 
jeweiligen Stellen leicht kerben oder einreiBen. 

Bolzenelement nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schneidmerkmale (106) durch sich in 
Langsrichtung des Vorsprungs (101) erstreckende Nuten 
gebildet sind, welche insbesondere im Querschnitt 
V-formig sind, und deren Tiefe in axialer Richtung des 
Schaftteils in Richtung zum Gewinde hin abnimmt und 
vorzugsweise vor dem Gewinde gegen Null geht, wobei die 
eine Seitenwand (108) jeder V-f ormigen Nut vorzugsweise 
in einer radialen Ebene liegt. 
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11. Bolzenelement nach Anspruch 9 oder Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB der zapfenartige Vorsprung eine sogenannte Ka-Form 
nach DIN 78 ist. 

12 . Bolzenelement nach Anspruch 9 , 
dadurch gekennzeichnet , 

daB die Schneidmerkmale durch sich in Langs rich tung des 
zapf enartigen Vorsprungs an ihra ausgebildete Rippen 
gebildet sind, wobei die Rippen vorzugsweise innerhalb 
eines zum Gewinde koaxialen Kreises liegen, dessen Durch- 
messer kleiner ist als der Kerndurchmesser des Gewindes. 

13. Bolzenelement nach einera der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das dem Kopfteil (12) abgewandten Stirnende (104) 
des Schaftteils zumindest im wesentlichen eine zur 
mittleren Langsachse des Bolzenelementes senkrechte 
Flache ist, die gegebenenf alls leicht konkav oder konvex 
sein kann. 

14. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche 6 
bis 13, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafi^die ersten Gewindegange des Gewindes (14) in der 
# H e he deutlich hoher ausgefiihrt sind als die nachfolgen- 
den Gewindegange. 

15. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Kopfteil (12) des Bolzenelementes entsprechend 
der deutschen Patentanmeldung P 44 10 475.8 ausgebildet 
ist, und insbesondere dadurch, daB das Element (10) an 
seiner als Anlageflache (18) dienenden Unterseite 
konkave, umfangsmaBig geschlossene Felder (20) aufweist, 
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welche teilweise durch sich vom Schaftteil (16) nach 
auBen wegerstreckende Rippen (22) begrenzt sind, wobei 
die schaftseitigen Enden (24) der Rippen (2 2) sich 
erhaben am Schaftteil (16) entlang erstrecken und an den 
dem Kopfteil (12) abgewandten Enden (2 6) in mindestens 
eine sich spiralformig urn das Schaftteil herum 
angeordnete Vertiefung (28) ubergehen. 

16. Bolzenelement nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Schaftteil (16) des Elements im Bereich der 
erhabenen Rippen (28) im Vergleich zum vom Kopfteil (12) 
abgewandten Schaftteil (16) einen groBeren Durchmesser 
aufweist, wobei die mindestens eine Vertiefung (28) sich 
in diesem Bereich des groBeren Durchmessers befindet. 

17. Bolzenelement nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB die umfangsmaBig geschlossenen Felder (20) benach- 
bart zum Schaftteil (16) ihre grdBte Tiefe haben. 

18. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche 15 
bis 17 , dadurch gekennzeichnet , 

daB die f lachenmaBigen Anteile der Felder (20) im Ver- 
gleich zu der Anlageflache (18) des Kopfteils so gewahlt 
sind, daB sie unter Beriicksichtigung der Materialpaarung 
eine optimale Verdrehsicherung und unkritische Flachen- 
pressung ergeben. 

19. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche 15 
bis 18 , 

dadurch gekennzeichnet , 

daB die geschlossenen Felder (2 0) an ihrer radial auBe- 
ren Begrenzung durch eine Umf angsf lache (30) des Kopf- 
teils (12) begrenzt sind. 
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20. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 18, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB die Rippenteile (22) , die sich im Anlagenbereich 
(18) des Kopfteils (12) befinden und vorzugsweise in 
radialer Richtung erstrecken, radial nach auBen breiter 
werden und ohne Unterbrechung in eine Umf angsf lache (20) 
des Anlagenbereiches (18) des Kopfteils (12) iibergehen. 

21. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 20, 

dadurch gekennzeichnet: , 

daB die Anzahl der Rippen (22) vorzugsweise zwischen 6 
und 8 liegt. 

22. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 21, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB die geschlossenen Felder (22) in Draufsicht zumin- 
dest im wesent lichen quadratisch sind. 

23. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 22, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB die Bodenflachen der geschlossenen Felder (20) zumin- 
dest im wesentlichen auf einer Kegelmantelf lache mit 
einem eingeschlossenen Winkel (2) von vorzugsweise 130° 
bis 140° liegen. 

24. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 
bis 23, 

dadurch g kennzeichn t , 

daB die der Anlagef lache (18) abgewandte Seite des Kopf- 
teils (12) eine zur Langsachse des Elements koaxiale 
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Zentriervertiefung (34) aufweist. 

25. Bolzenelement nach einem der Anspriiche 15 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Element (10) ein Gewinde (14) aufweist, wobei 
die mindestens eine spiralf ormige Vertiefung (28) durch 
eine Gewinderille gebildet ist. 

26. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche 6 
bis 25, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB es ein Funktionsteil ist, beispielsweise ein Lager- 
zapf en. 

27. Nietmatrize, insbesondere zur Anwendung mit einem 
Bolzenelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche 6 
bis 26, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB sie zur Erzeugung der plastischen Verformung des 
Blechteilwerkstof f es entweder eine umlaufende, wellenfor 
mige, sich in Axialrichtung erstreckende Berge (72) und 
Taler (74) aufweisende Stirnflache (64) oder an der 
Stirnflache eine dachf ormige Ringwand hat, wobei die 
Stirnflache eine mittlere Ringausnehmung aufweist, mit 
einem Durchmesser groBer als der AuBendurchmesser des 
Gewindes, welche iiber eine Ringschulter in Form einer 
gerundeten Formkante in einen kleineren Durchmesser iiber 
geht, der geringfiigig groBer ist als der AuBendurchmes- 
ser des Gewindes. 

28. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (52) und 
einem Bolzenelement (10) nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 6 bis 26, wobei das Metall des Blechteils (52) 
zumindest teilweise in die geschlossenen Felder (20) und 
in die mindestens eine Vertiefung (28) plastisch 
eingeformt ist. 
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Zusammenbauteil nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Blechteil (52) an der der Anlageflache (18) des 
Kopfteils (12) abgewandten Seite eine sich zumindest im 
wesentlichen koaxial zur Langsachse des Elements er- 
streckende und gegebenenf alls unterbrochene Rille (8 0) 
aufweist . 

Zusammenbauteil nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB die Rille (80) eine wellenf ormige Bodenflache (81) 
aufweist. 

Zusammenbauteil nach Anspruch 28, 29 oder 31, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB zwischen den Rillenabschnitten einer unterbrochenen 
Rille (80) iiber die Ebene des Blechteils (52) erhabene 
Bereiche zur elektrischen Kontaktgabe vorgesehen sind. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein- 
setzen eines Kopfteils und eines Schaftteils aufweisenden 
Bolzenelementes in ein Blechteil bzw. in ein anderes aus 
verformbarem Material bestehendes plattenf ormiges Bauteil, 
wobei das Bolzenelement mit seinem dem Kopfteil abgewandten 
Ende voran mittels eines Setzkopfes durch das Blechteil 
hindurchgef iihrt und durch die Zusammenarbeit des Setzkopfes 
mit einer auf der dem Setzkopf abgewandten Seite des Blech- 
teils angeordneten Matrize im Bereich seines Kopfteils mit 
dem Blechteil vernietet wird. Die Erfindung betrifft weiter- 
hin ein durch Nieten in ein Blechteil einsetzbares Bolzen- 
element, eine Nietmatrize fur das Einsetzen des Bolzenelemen 
tes und ein Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil 
und einem Bolzenelement. 

Durch Nieten in ein Blechteil einsetzbare Bolzenelemente der 
eingangs genannten Art sind bereits bekannt, bei denen das 
Schaftteil des als Gewindebolzen ausgebildeten Elementes in 
ein vorgef ertigtes Loch des Blechteils von einer Seite einge 
f iihrt wird, und ein Flanschteil des Kopfes an dieser Seite 
des Blechteils anliegt. Das Material des Blechteils wird an- 
schlieflend in einem Setzvorgang so verformt, daB das Mate- 
rial in eine sehr kleine, unmittelbar benachbart zur Anlagef 
lache des Kopfteiles angeordnete Rille am Schaftteil des Ele 
mentes plastisch eingeformt wird, wodurch das Element im 
Blech befestigt wird. Dabei weist das Kopfteil des Elementes 
an der Anlageflache sich im wesentlichen radial erstreckende 
Nasen auf, die in das Blechteil wahrend des Einsetzens 
hineingepreBt werden und hierdurch eine Verdrehsicherung bil 
den. Die Verdrehsicherung soil die Anbringung einer Mutter 
am mit einem Gewinde versehenen Schaftteil ermoglichen, ohne 
daS das Element selbst im Blechteil durchdreht. 
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Solche aus Blechteilen und Elementen bestehenden Zusammenbau 
teile werden in der industriellen Fertigung haufig einge- 
setzt, beispielsweise bei der Herstellung von Automobilen 
oder Waschmaschinen , ura ein weiteres Bauteil an dem aus 
Blechteil und Element bestehenden Zusammenbauteil zu befesti 
gen oder umgekehrt. Vorteilhaft ist dabei, daB die Anlagefla 
che des Kopfteils auf der anderen Seite des Blechteils 
liegt, vom an diesem zu bef estigenden weiteren Bauteil, so 
daB das Blechteil in Kompression belastet ist. 

In der Praxis uberzeugen aber die bisher bekannten, unmittel 
bar oben beschriebenen Elemente nach dem Stand der Technik 
nicht im vollen MaBe, weil die Gefahr des Lockerns des Ele- 
mentes bei Transport oder Lagerung noch vor Anbringung des 
Bauteils relativ groB ist, insbesondere bei Nietbolzen, die 
zur Anwendung mit relativ dunnen Blechen gedacht sind, wobei 
nicht selten die Lockerung so ausgepragt ist, daB das Ele- 
ment verloren geht oder eine Orientierung annimmt, die fur 
die maschinelle Weiterverarbeitung des Blechteils nicht an- 
nehmbar ist. Die Lockerung der bisher bekannten Elemente die 
ser Art fiihrt auch dazu, daB die vorgesehene Verdrehsiche- 
rung in manchen Fallen nicht ausreichend ist, so daB bei der 
Anbringung der Mutter das Element durchdreht, bevor eine aus 
reichende Klemmkraft erzeugt werden kann. Diese Schwierigkei 
ten sind besonders nachteilig in Karosseriebau und in ande- 
ren Bereichen, wo die Kopf teile der Elemente in einem Hohl- 
raum liegen, die nach dem Verbauen des Zusammenbauteils 
nicht mehr erreichbar sind. Dreht unter diesem Umstand ein 
Element durch oder geht es verloren, so kann der zu fertigen' 
de Gegenstand, beispielsweise ein Auto, nicht mehr im Rahmen 
der normalen Produktion f ertiggestellt werden, sondern mufi 
auf eine aufwendigere Weise repariert werden. Solche Umstan- 
de sollten soweit wie moglich vermieden werden. 
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Ein weiteres Problem, das insbesondere bei dunnen Blechen 
ausgepragt ist, liegt darin, daB die die Verdrehsicherung 
bildenden Nasen eine gewisse Hohe, d. h. eine Erhohung von 
der Anlageflache des Kopfteiles, aufweisen miissen, um iiber- 
haupt die Verdrehsicherung zu erreichen. Bei dunnen Blechen 
wird das Material des Blechteils durch die Nasen soweit ein- 
gedruckt, daB die voile Festigkeit des Blechteils nicht mehr 
zur Verfugung steht, was auch zu Schwierigkeiten in der 
Praxis fuhren kann. 

Nachteilig ist auBerdem, daB die feine Rille zur Aufnahme 
des plastisch verformten Blechteils beim Vernieten des Ele- 
mentes mit dem Blechteil schwierig herzustellen ist und 
zudem die Schraube unnotig verteuert. Im ubrigen fiihrt diese 
Rille zu einer unerwiinschten Herabsetzung der Festigkeit der 
Schraube bzw. dessen Ermiidungseigenschaf ten aufgrund der 
scharfen Kanten und der hervorgeruf enen Querschnittsverminde 
rung des Elementes. Aufgrund der Abmessungen der Rille ent- 
steht auch eine unzureichende Befestigung des Elementes im 
Blechteil, was die oben erwahnte Neigung des Elementes, sich 
im Blechteil zu lockern oder gar herauszuf alien, verschlim- 
mert. . 

Um hier Abhilfe zu schaffen, ist in einer fruheren nicht -vor 
verof f entlichten deutschen Patentanmeldung P 44 10 475.8 der 
vorliegenden Anmelderin die Aufgabe gestellt worden, ein Ele 
ment der eingangs genannten Art zu schaffen, das preisgiin- 
stig herstellbar und einsetzbar ist, wobei die Gefahr des 
Lockerns oder des Verlustes des Elementes aus dem Blechteil 
wesentlich herabgesetzt und vorzugsweise ausgeschlossen ist, 
wobei sowohl eine gute Verdrehsicherung des Elementes im 
Blechteil wie auch eine starke Verbindung moglich ist, und 
zwar auch dann, wenn man mit dunnen Blechen oder mit Nichtei 
senblechen, beispielsweise Blechen aus Aluminium oder deren 
Legierungen, arbeitet. Dartiber hinaus soil ein Zusammenbau- 
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teil bestehend aus einem Blechteil und mindestens in einem 
solchen Element, sowie eine Matrize und ein Verfahren zum 
Vernieten des Elementes mit dem Blechteil zur Verfugung ge- 
stellt werden. 

Diese Aufgabe ist durch den Gegenstand der friiheren Anmel- 
dung dadurch zuf riedenstellend gelost, daB das Element an 
seiner als Anlageflache dienenden Unterseite konkave, um- 
fangsmaBig geschlossene Felder aufweist, welche teilweise 
durch sich vom Schaftteil nach aufien wegerstreckende Rippen 
begrenzt sind, wobei die schaftseitigen Enden der Rippen 
sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken und an den dem 
Kopfteil abgewandten Enden in mindestens eine sich spiralfor- 
roig um das Schaftteil herum angeordnete Vertiefung iiberge- 
hen. 

Durch diese Ausbildung gelingt es beim Vernieten des Ele- 
ments mit dem Blechteil mittels einer geeigneten kon- 
zentrisch zum Schaftteil angeordneten Matrize, das Material 
des Blechteils plastisch in die konkaven umfangsmaBig ge- 
schlossenen Felder sowie in die genannte Vertiefung zu ver- 
formen ohne daB eine wesentliche Verdiinnung des Blechteils 
durch die Rippen eintritt, so daB die Festigkeit der vernie- 
teten Verbindung bereits aus diesem Grund im Vergleich zu 
den bisherigen Elementen nach dem Stand der Technik wesent- 
lich erhoht ist. Dadurch, daB die schaftseitigen Enden der 
Rippen sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken, wird 
die Verdrehsicherung nicht nur durch das in die konkaven Fel- 
der hineingetriebene Material, sondern auch durch den Form- 
schluB zwischen diesen schaftseitigen Enden der Rippen und 
dem Blechteil erreicht. Dies fiihrt dazu, daB die Verdreh- 
sicherung im Vergleich zu der Verdrehsicherung mit Elementen 
nach dem Stand der Technik wesentlich verbessert ist. Da- 
durch, daB das Blechteil nicht unnotig verdunnt wird beim 
Einsetzen des Elementes, ist es moglich, die Vertiefung 
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etwas weiter von der Unterseite des Kopfes anzuordnen, als 
dies mit der Rille nach dem Stand der Technik moglich ist, 
so daB diese Vertiefung herstellungsmaBig leichter zu reali- 
sieren ist. Dies fiihrt auch dazu, daB die Form der Vertie- 
fung sauberer als bisher ausgefuhrt werden kann und stellt 
sicher, daB das Material des Bleches wahrend der plastischen 
Verformung mittels der Matrize vollstandiger in die Vertie- 
fung hineinf lieBt und somit einen erhbhten Widerstand gegen 
Verlust des Elementes erzeugt. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Schaftteil des Ele- 
ments im Bereich der erhabenen Rippen im Vergleich zum vom 
Kopfteil abgewandten Schaftteil einen groBeren Durchmesser 
aufweist, wobei die mindestens eine Vertiefung sich in die- 
sem Bereich des groBeren Durchmessers befindet. Aufgrund die 
ser Ausbildung wird das Element weniger durch die Vertiefung 
geschwacht, so daB die Nennf estigkeit des Elementes eher 
voll ausgeniitzt werden kann und andererseits die Ermiidungsei 
genschaften des Elementes verbessert werden konnen. Auch 
wird die Verdrehsicherung weiter verbessert. Besonders wich- 
tig bei dieser Ausbildung ist aber, daB das FlieBverhalten 
des Materials des Blechteils beim Einsetzen des Elementes 
verbessert werden kann. Das vorgef ertigte Loch im Blechteil 
muB namlich einen Durchmesser aufweisen, der die Hindurchfiih 
rung des Schaftteils des Elementes ermoglicht, ohne daB die- 
ser beschadigt wird. Durch den Bereich groBeren Durchmessers 
wird beim Einsetzen des Elementes das Blechmaterial zunachst 
nach auBen getrieben, da der Bereich des groBen Durchmessers 
das Loch sozusagen aufweitet, und dies schafft zusatzliches 
Material, das in die konkaven umfangsmaBig geschlossenen Fel 
der bzw. in die Vertiefung hineingetrieben werden kann. Es 
ware auch denkbar, entsprechend dem sogenannten Klemmloch- 
nietverf ahren der Anmelderin (Europaische Patentanmeldung 92 
117 466.0), das Blechmaterial im Bereich des Loches konisch 
zu verformen, und zu einem Kegelstumpf abschnitt auszuformen, 
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wodurch nach dem Einsetzen des Elementes durch das am enge- 
ren Ende der konischen Ausformung des Bleches vorhandene 
Loch diese im weiteren Verlauf des Setzvorganges wieder 
flachgepreBt wird und auch hierdurch zusatzliches Material 
zur Sicherstellung einer hochfesten Verbindung zwischen dem 
Element und dem Blechteil geschaffen wird. 

Die mindestens eine Vertiefung, die sich spiralf ormig um das 
Schaftteil herumstreckt , kann vorteilhaf terweise durch eine 
Gewinderille gebildet werden, insbesondere eine Gewinderil- 
le, welche eine Fortsetzung eines auf dem Schaftteil des Ele 
mentes vorhandenen Gewindes darstellt. In dieser Weise wird 
die Vertiefung mit dem gleichen Vorgang realisiert, der zur 
Ausbildung des Gewindes benutzt wird. Dies fiihrt zu einer we 
sentlichen Kostenersparnis bei der Herstellung des Elementes 
und auch zu einer sauberen Ausbildung der Vertiefung. Wer- 
den, wie an sich bevorzugt, die Rippen, die sich an ihren 
schaftseitigen Enden erhaben am Schaftteil entlang er- 
strecken, vor dem Gewindewalz vorgang ausgebildet, so konnen 
diese erhabenen Rippenteile ohne weiteres wahrend des Gewin- 
dewalz vor ganges verformt werden, so daB sie alle in der Ver- 
tiefung zu Ende gehen. Es ist aber andererseits durchaus 
denkbar, daB die erhabenen Rippenteile erst nach dem Gewinde 
walzvorgang in einem getrennten Vorgang, beispielsweise auch 
bei einem Walzvorgang, erzeugt werden. In diesem Falle konn- 
te die Vertiefung in mehrere Abschnitte durch die erhabenen 
Rippen unterteilt werden. Allzulang sollten die erhabenen 
Teile der Rippen, die sich am Schaftteil entlang erstrecken, 
nicht werden, da sie sonst einen sauberen Sitz des 
anzubringenden Gegenstands beeintrachtigen konnten. Ein 
Ausnahme hierzu ware, wenn das Element fur die Anbringung 
einer elektrischen Klemme vorgesehen ist; hier kbnnten 
verlangerte Rippenteile eine erwiinschte Kerbwirkung im Loch 
der Klemme verursachen, die zur Schaffung eines guten 
elektrischen Kontaktes niitzlich ware. 
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Die spiralf ormige Vertiefung kann ein oder zwei Gewindegange 
darstellen und kann auch in Form von Gewindeabschnitten vor- 
liegen, vor allem dann, wenn die Vertiefung als mehrgangiges 
Gewinde ausgebildet ist, was grundsatzlich moglich ware und 
zur Erfindung gehort. 

Die spiralf ormige Vertiefung hat noch einen groBen Vorteil 
im Vergleich zu einer umlaufenden Rille. Wird namlich nach 
einiger Zeit eine Mutter vom Schaftteil entfernt, so ist 
damit zu rechnen, aufgrund von Verschmutzung oder Korrosion 
des Gewindeteils bzw. der Mutter, daB eine erhohtes Drehmo- 
ment zur Entfernung der Mutter erf order lich ist. Ein solches 
erhohtes Drehmoment wiirde aber dazu fiihren, daB das Element 
aufgrund der Spiralform der Vertiefung noch fester gegen das 
Blechmaterial gepreBt wird, so daB ein erhohter Widerstand 
gegen Durchdrehung des Elementes vorliegt. 

Die spiralf ormige Vertiefung konnte aber schlieBlich mit 
einem Steigungswinkel von 0°, d. h. als umlaufende Rille aus- 
gebildet werden, und Vertiefungen dieser Form gehoren auch 
zur vorliegenden Erfindung. Sie konnten beispielsweise dann 
besonders niitzlich sein, wenn das Element nicht als Gewinde- 
bolzen, sondern beispielsweise als Lagerzapfen verwendet 
wird. Die oben erlauterten Vorteile, wonach die Vertiefung 
erf indungsgemaB in einem groBeren Abstand von der Unterseite 
des Kopfteils angeordnet werden kann als es beim Stand der 
Technik moglich ist, gelten auch fur die Ausbildung der Ver- 
tiefung als eine umlaufende Rille. 

Die umfangsmaBig geschlossenen Felge hat vorzugsweise ihre 
groBte Tiefe benachbart zum Schaftteil, wobei dies fur die 
Verdrehsicherung und auch fur die plastische Verformung des 
Materials des Blechteils beim Einsetzen des Elementes von 
Vorteil ist. 
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Besonders wichtig ist auch, daB die f lachenmaBigen Anteile 
der Felder im Vergleich zu der Anlagef lache des Kopfteils so 
gewahlt werden konnen, daB sie unter Beriicksichtigung der Ma- 
terialpaarung eine optimale Verdrehsicherung und unkritische 
Flachenpressung ergeben. Dieser Vorteil ermoglicht es auch, 
das Element der vorliegenden Erfindung bei weicheren Ble- 
chen, beispielsweise bei Blechen aus Aluminium oder Alumi- 
niumlegierungen einzusetzten, die in Zukunft im Automobilbau 
vermehrt Verwendung finden werden. Durch entsprechende Ober- 
f lachenbehandlung der Elemente ist das Problem der galvani- 
schen Korrosion heutzutage in den Griff zu bekommen, d. h. 
die galvanische Korrosion ist vermeidbar, so daB Elemente 
aus Eisenmaterialien nach der vorliegenden Erfindung auch 
ohne weiteres mit beispielsweise Blechen aus Aluminiumlegie- 
rung verwendet werden konnen. 

Bei diesem friiheren Vorschlag ist es jedoch notwendig, vor 
dem Einsetzen des Bolzenelementes ein Loch in das Blechteil 
zu erzeugen, welche durch ein Stanzwerkzeug oder durch Boh- 
ren moglich ist. Das Loch wird in einem friiheren 
Arbeitsschritt erzeugt. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, die Kom- 
plikation der Herstellung des Loches in einer friiheren Ar- 
beitsschritt zu vermeiden und dariiber hinaus fur eine 
vernietete Verbindung zu sorgen, welche qualitatsmaBig 
mindestens so gut ist wie mittels der friiheren Anmeldung 
erzielbar ist, und vorzugsweise noch besser und gleichzeitig 
eine Beschadigung des Gewindes des Bolzenelementes beim 
Einsetzen desselben zumindest weitestgehend zu vermeiden. 

Um diese Aufgabe zu losen, wird erf indungsgemaB ein Verfah- 
ren der eingangs genannten Art vorgesehen, welche sich da- 
durch auszeichnet, daB das Blechteil durch das vom Kopfteil 



I 

MAN IT Z, FINSTERWALD & PARTNER 



- 9 - 



abgewandten Ende des Schaftteils unter der Einwirkung des 
Setzkopfes, gegebenenf alls in Zusammenarbeit mat der Ma- 
trize, durchstoBen wird, wobei vorzugsweise beim 
Durchstossen des Blechteils ein Butzen gebildet wird. 

In iiberraschender Weise ist festgestellt worden, daB es mog- 
lich ist mit der Stirnflache des Schaftteils eines herkommli- 
chen Bolzenelementes ein Blechteil durchzustanzen und das Ge- 
winde des Bolzenelementes durch das so gebildete Stanzloch 
hindurchzuf iihren ohne das Gewinde im nennenswerten Umfang zu 
beschadigen. Besonders giinstig ist das Verfahren nach An- 
spruch 3 bei dem das Stanzloch zu einem sich um das Loch 
herum erstreckende Kragen auf der Matrizenseite des Blech- 
teils aufgeweitet wird. Bei der anschlieBenden Vernietung 
des Blechteils mit dem Bolzenelement mittels der Matrize 
wird das Kragenmaterial ausgeniitzt, um eine besonders hoch- 
wertige Verbindung zwischen dem Blechteil und dem Bolzenele- 
ment zu erzeugen. Besonders giinstig ist es, wenn entspre- 
chend dem Anspruch 3 mindestens eine und vorzugsweise mehre- 
re, insbesondere eine ungerade Zahl von Kerben oder zumin- 
dest im wesentlichen radial gerichteten Einschnitten oder 
Rissen im Lochrand erzeugt werden. 

Beim HindurchstoBen des Gewindes reiBen diese Einschnitte 
weiter ein und setzen betrachtlich die Kraft ab, die zum 
DurchstoBen des Gewindeteils erf order lich ist, wodurch auch 
die Gefahr der Beschadigung des Gewindes wesentlich 
herabgesetzt wird. 

Besonders uberraschend ist festgestellt worden, daB das Ver- 
fahren besonders giinstig durchgefiihrt werden kann, wenn das 
Ende des Bolzenelementes eine sogenannte Ka-Form nach DIN 78 
aufweist. Diese Ka-Form bedeutet einen zapf enartigen Vor- 
sprung an dem Kopfteil abgewandten Ende des Schaftteils mit 
einem AuBendurchmesser welcher etwas kleiner ist als der 
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Kerndurchmesser des Gewindes. Die Stirnflache des Zapfens 
verlauft zumindest im wesentlichen senkrecht zu der mittle- 
ren Langsachse des Bolzenelementes und es werden mehrere 
Nuten in der Mantelflache des zapf enartigen Vorsprungs vorge- 
sehen, welche eine besondere in der DIN-Norm festgelegte 
Form aufweisen. Im Normalfall dienen diese Nuten der Zentrie- 
rung und Ausrichtung einer Mutter, so daB Mutterelemente 
durch automatische Schraubeinrichtungen aufgesetzt werden 
konnen, ohne eine Beschadigung des Gewindes befiirchten zu 
miissen. Erf indungsgemafi ist iiberraschend festgestellt wor- 
den, daB gerade diese Ausbildung besonders gunstig ist fur 
das DurchstoBen eines Bleches mittels eines Bolzenelementes. 

Das Bolzenelement selbst ist vorzugsweise nach Anspruch 6 
ausgebildet und zeichnet sich dadurch aus, daB das Schaft- 
teil an seinem dem Kopfteil abgewandten Ende zum Durchstan- 
zen des Blechteils ausgebildet ist. Besonders bevorzugte Aus- 
bildungen des Bolzenelementes sind den Anspruchen 7 bis 14 
zu entnehmen, wobei die weiteren Anspriiche 15 bis 26 die Aus- 
bildung des Kopfteils des Bolzenelementes erfassen, der mit 
dem Blechteil vernichtet werden soil und den Anspruchen 1 
bis 13 der friiheren deutschen Patentanmeldung P 44 10 475.8 
entsprechen . 

Eine Nietmatrize zur Anwendung mit dem Bolzenelement geht 
aus dem Anspruch 27 hervor und die Anspriiche 28 bis 31 be- 
treffen das Zusammenbauteil das nach Verbindung eines Bol- 
zenelementes mit einem Blechteil entsteht. 

Die Erf indung wird nachfolgend naher erlautert anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung, in 
welcher die Fig. 1-9 die entsprechende Figuren aus der frii- 
heren Anmeldung P 44 10 475.8 darstellen, und die Fig. 10 
bis 15 die besondere Ausbildung und Verfahren nach der vor- 
liegenden Anmeldung darstellen. In der Zeichnung zeigt: 
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Figur 1 eine Seitenansicht eines teilweise langsgeschnitte- 
nen, erf indungsgemaBen Elementes, das zum Vernieten 
mit einem Blechteil vorgesehen ist, 

Figur 2 ein Stir nans icht des Elementes in Richtung des 
Pfeils II der Figur 1, 

Figur 3 eine vergroBerte Darstellung des geschnittenen 

Teils des Elementes der Figur 1, so wie im Kreis 
III angegeben , 

Figur 4 eine Teilguerschnitt des Elementes der Figur 1 ent- 
sprechend der Schnittebene IV-IV der Figur 3 , 

Figur 5 eine schematische Darstellung des Verfahrens zum 
Einsetzen eines erf indungsgemaBen Elementes nach 
den Figuren 1 bis 4 in ein Blechteil, 

Figur 6 das Endstadium des Einsetzverf ahrens nach. der Figur 
5, 

Figur 7 eine detaillierte, schematische Darstellung dem lin- 
ken Seite einer besonders bevorzugten erf indungsge- 
maBen Nietmatrize zur Anwendung mit der Verfahren 
nach den Figuren 5, 6, 



Figur 8 eine teilweise geschnittene , schematische Darstel- 
lung eines erf indungsgemaBen Zusammenbauteils beste- 
hend aus einem Blechteil und einem damit verniete- 
ten erf indungsgemaBen Element, d. h. ein Zusammen- 
bauteil, das nach dem Verfahren der Figuren 5 und 6 
hergestellt wurde, 
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Figur 9 eine vergroSerte Darstellung des mit dem Kreis IX 
angedeuteten Bereiches des Zusammenbauteils nach 
der Figur 8, 



Figur 10 in Seitenansicht und teilweise im Langs schn it t eine 
Darstellung des Bolzenelementes nach der vorliegen- 
den Erfindung, 

Figur 11 eine Darstellung des Bolzenelementes der Figur 10 
nach dem Einsetzen und Vernieten mit einem Blech- 
teil , 



Figur 12 das Verfahren zum Einsetzen des Elementes nach der 

Figur 10 in ein Blechteil unmittelbar vor dem Durch- 
stanzen des Blechteils, 

Figur 13 das Verfahren zum Einsetzen des Bolzenelementes 

nach der Figur 10 unmittelbar nach dem Durchstanzen 
des Blechteils jedoch vor der Durchfiihrung des Ge- 
windeteils durch das Stanzloch hindurch, 



Figur. 14 das Verfahren zum Einsetzen des Bolzenelementes der 
Figur 10 nach der Aufweitung des Standloches durch 
das Gewinde jedoch vor der Vernietung des Kopfteils 
des Bolzenelementes mit dem Blechteil, und 

Figur 15 das Verfahren zum Einsetzen des Bolzenelementes der 
Figur 10 nach der Vernietung des Kopfteils mit dem 
Blechteil. 



Die Figur 1 zeigt zunachst in Seitenansicht ein erf indungsge- 
maBes Element 10 in Form eines Gewindebolzens mit einem Kopf- 
teil 12 und einem mit einem Gewinde 14 versehenen Schaftteil 
16. Wie insbesondere aus den Figuren 2, 3 und 4 ersichtlich, 
weist das Element an seiner als Anlagef lache dienenden Unter- 
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seite 18 konkave, umf angsmaBig geschlossene Felder 2 0 auf, 
welche teilweise durch sich vom Schaftteil 16 nach aufien weg- 
erstreckenden Rippen 2 2 begrenzt sind, wobei die schaftsei- 
tigen Teile 24 der in Seitenansicht rechtwinkligen Rippen 
sich erhaben am Schaftteil 16 entlang erstrecken und an den 
dem Kopfteil 12 abgewandten Enden 2 6 in mindestens eine sich 
spiralformig um das Schaftteil herum angeordnete Vertiefung 
28 ubergehen, die hier als eine Gewinderille, d. h. als eine 
Fortsetzung des Gewindes 14 des Schaftteils 16 ausgebildet 
ist . 

Die geschlossenen Felder 2 0 sind an ihrer radial aufleren 
Seite durch eine umlaufende Umf angsf lache 30 des Kopfes be- 
grenzt, wobei die Rippen 22 an ihren radial auBeren Enden in 
diese Umf angsf lache stufenlos ubergehen. An ihrer radial 
inneren Seite sind die Felder 20 durch eine zylindrische Um- 
f angsf lache 32 des Schaftteils begrenzt. 

Die dem Schaftteil zugewandten Flachen der radial nach auBen 
erstreck enden Teile der Rippen 22 korinen entgegen der zeich- 
nerischen Darstellung in der Figur 3 auch in der gleichen 
Ebene.liegen wie die Umf angsf lache 30, oder sie konnen, wie 
in der Figur 3 ersichtlich, schrag zur durch die Unterseite 
3 0 des Kopfteils 12 definierten Ebene 31 verlaufen und von 
dieser Ebene zuriickversetzt sein, so daS sie auf der schaft- 
seitigen Seite dieser Ebene nicht hervorstehen. Die Umfangs- 
f lache 3 0 wie auch die schaf tseitigen Flachen der sich ra- 
dial erstreckenden Bereiche der Rippen 22 bilden die eigent- 
liche Anlagef lache des Kopfteiles 12. 

Die geschlossenen Felder 2 0 sind in diesem Beispiel in Drauf- 
sicht zumindest im wesentlichen quadratisch und dies ist in 
der Praxis eine relativ giinstige Form fur die Felder 20. 
Auch andere Formen der eingesaumten, d. h. an alien Seiten 
begrenzten Felder 2 0 sind durchaus im Rahmen der vorliegen- 
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den Erfindung denkbar. Mit der besonderen Ausbildung nach 
den Figuren 2 und 4 werden die Rippenteile 22, die sich im 
Anlagenbereich 18 des Kopfteils 12 befinden, und welche sich 
vorzugsweise in radialer Richtung erstrecken, in Richtung ra- 
dial nach auBen breiter. Sie gehen stufenlos ohne Unterbre- 
chung in die Umf angsf lache 30 des Kopfteiles iiber. Im vorlie- 
genden Beispiel sind acht Rippen 22 vorhanden, wobei die An- 
zahl der Rippen vorzugsweise zwischen sechs und acht liegt. 

Aus den Figuren 1 und 3 ist ersichtlich, daB die umfangs- 
maBig geschlossenen Felder 20 ihre groBte Tiefe (in Axial- 
richtung 3 5 des Elexnentes 10 gemessen) benachbart zum Schaft- 
teil 16 haben. Obwohl die Umf angsf lache 30 und die schaftsei- 
tigen Flachen der Rippen 22 vornehmlich zur Anlageflache 
gehoren, konnen durch gezielte Verformung des entsprechenden 
Blechteils in die geschlossenen Felder hinein auch die Boden- 
flachen dieser geschlossenen Felder als Anlageflache ausge- 
nxitzt werden. Auf alle Falle gelingt es mit dem erf indungsge- 
mafien Element, eine flachenmaBig groBe Anlageflache zu schaf- 
fen, so daB das Element auch bei weichen Blechteilen einge- 
setzt werden kann, ohne daB man fiirchten muB, daB eine kriti- 
sche Flachenpressung resultiert. Besonders giinstig ist es, 
wenn die Bodenflachen der geschlossenen Felder zumindest im 
wesentlichen auf einer Kegelmantelf lache mit einem einge- 
schlossenen Winkel von vorzugsweise 13 0 bis 14 0° liegen. Die- 
ser Kegelwinkel ist mit dem Bezugszeichen a in Figur 3 ange- 
deutet . 

Den Figuren 1 und 3 ist weiterhin zu entnehmen, daB das Ele- 
ment eine Zentriervertief ung 3 4 aufweist, die beim Einsetzen 
des Elementes eine qualitativ hochwertige Fuhrung desselben 
sicherstellt. Das Element weist auBerdem eine kegelformige 
Einfuhrspitze 3 6 auf, die nicht nur bei der Anbringung des 
spateren, am Element zu bef estigenden Gegenstands, sondern 
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auch bei der Fiihrung des Elementes im Setzkopf wahrend des 
Einsetzens in das entsprechende Blechteil von Nutzen ist. 

Das Einsetzverf ahren ist schematise!! in den Figuren 5 und 6 
dargestellt . 

Die Figur 5 zeigt mit 3 8 einen Setzkopf eines Fug ewer kzeuges 
40 mit einem Press- und Fugestempel 42 der in Pf eilrichtung 
43 bewegbar ist. 

Mit Bezugnahme auf die Figur 5 zeigt der Pfeil 432 die 
Zufuhrrichtung des Elementes 10 im Setzkopf. Die Elemente 10 
werden vereinzelt dem Setzkopf 3 8 zugeschickt . Das in Figur 
5 gezeigte Element gelangt unter Schwerkraf t, ggf. auch 
unter Einwirkung von PreBluft oder des Press- und 
Fiigestempels 4 2 durch die Bohrung 44 des Setzkopf es 
hindurch, bis das zu Fuhrungszwecken teilspharisch gerundete 
Kopfteil 12 des Elementes in Anlage an eine mittels einer 
Feder 4 6 vorgespannten Kugel 48 gelangt. In der Praxis sind 
vorzugsweise drei solche mit Federn vorgespannte Kugeln 
vorgesehen, die in Abstanden von 120° um die Langsachse 50 
des Setzkopf es 38 herum angeordnet sind. Im Stadium der 
Figur 5 ist das vorgelochte Blechteil 52 , in welches das 
Element 10 einzusetzen ist, bereits zwischen dem Setzkopf 38 
und einer Nietmatrize 54 eines Werkzeugunterteils 56 
f estgehalten. Das mit einem Gewinde 14 versehene Schaftteil 
16 des Elementes ist bereits zum Teil durch das 
vorgef ertigte Loch 58 im Blechteil 52 und durch eine hiermit 
koaxial ausgerichtete zylinderf ormige Zentrierof f nung 60 der 
Nietmatrize 54 gelangt. Die Nietmatrize 54 selbst ist 
auswechselbar innerhalb einer Bohrung 57 des zum 
Fiigewerkzeug gehorenden Werkzeugunterteils 56 angeordnet und 
liber einer Platte 59 auf einer unteren PreBplatte 61 ab- 
gestutzt . 
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Im spateren Stadium des Einsetzverf ahrens bewegt sich der im 
Setzkopf 38 vorgesehenen PreB-Fiigestempel 62 weiter nach 
unten und driickt das Kopfteil 12 des Elementes an den drei 
gefederten Kugeln 48 vorbei. Wahrend dieser Bewegung wird 
der umlaufende, koaxial zum Loch 58 bzw. zur Achse 50 ange- 
ordnete Kronenbereich 64 der Nietmatrize 54 in das Material 
des Blechteils hineingepreBt und dies fiihrt dazu, daB das Ma- 
terial des Blechteiles einerseits in die geschlossenen Fel- 
der 20 und andererseits in die Vertiefung 28 hineinfliefit 
und somit eine sichere vernietete Verbindung zwischen dem 
Element 10 und dem Blechteil 52 erzeugt, die dann gemeinsam 
ein Zusammenbauteil bilden. 

Besonders giinstig ist es, wenn die Nietmatrize 54 im Kronen- 
bereich 64 die Gestaltung aufweist, die aus der Figur 7 er- 
sichtlich ist. D. h. dieser Kronenbereich der Nietmatrize 
weist zu Erzeugung der plastischen Verformung des Blechteil- 
werkstoffes eine umlaufende, wellenf ormige, sich in Axial- 
richtung erstreckende Berge 7 2 und Taler 74 aufweisende 
Stirnflache auf . Bei der Anwendung dieser Nietmatrize dienen 
die erhabenen Bergkuppen 72 dazu, das Material des Blechtei- 
les in die konkaven Felder 20 in der Unterseite des Kopf- 
teils 12 des Elementes 10 hineinzutreiben, und die Taler 74 
kommen zur Anlage am Blechteil in Bereichen, wo die sich ra- 
dial nach auBen erstreckenden Teile der Rippen 22 vorliegen, 
so daB eine ausgepragte Verdiinnung des Blechteils in Bereich 
der Rippen erf indungsgemaB nicht eintritt. 

Aufgrund der Verklemmung des Blechmaterials zwischen der 
Nietmatrize und der Unterseite des Kopfteiles 12 des Elemen- 
tes 10 wird das Blechmaterial auch gezwungen, in die Vertie- 
fung 28 hineinzuf lieBen, so daB die gewunschte f ormschliissi- 
ge Verbindung eintritt. Eine besondere MaBnahme, das Element 
10 winkelmaBig zu den Bergen und Talern der Nietmatrize aus- 
zurichten, ist in der Praxis nicht notwending, da aus energe- 
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tischen Uberlegungen das Element 10 sich so zu drehen ver- 
sucht , daB die Potent ialenergie ein Minimum ist, und so eine 
Stellung einnimmt, in der die Berge 72 der Nietmatrize 54 
mit den konkaven Feldern 2 0 ausgerichtet sind. D. h. die not- 
wendige Ausrichtung erfolgt iiber eine leichte automatische 
Verdrehung des Elementes wahrend des Setzvorganges . 

Aufgrund der Ausbildung der Nietmatrize bildet sich im Blech- 
teil, wie in den Figuren 8 und 9 gezeigt, auf der dem Kopf- 
teil 12 des Elementes 10 abgewandten Seite eine sich zumin- 
dest im wesent lichen koaxial zur Langsachse 35 des Elementes 
10 erstreckende und ggf . unterbrochene Rille so aus, wie am 
besten aus der Figur 9 ersichtlich ist. Diese Rille weist, 
vor allem dann, wenn eine Nietmatrize mit der Form der Figur 
7 verwendet wird, eine wellenf ormige Bodenflache auf, wobei 
allerdings die Kuppen der wellenf ormigen Bodenflache nicht 
iiber die Unterseite 7 des Blechteils hinausragen sollten, um 
einen sauberen Sitz des am Blechteil zu bef estigenden Gegen- 
standes zu gewahrleisten. Eine Ausnahme hierzu kommt dann 
vor, wenn der Gegenstand eine elektrische Klemme ist. In die- 
sem Falle konnen die Kuppenbereiche der wellenf ormigen Boden- 
flache iiber die Unterseite des Blechteils hinausragen, um 
fur eine hohere Flachenpressung an der Klemme, d. h. fur 
eine bessere elektrischen Kontaktgabe zu sorgen. 

Das Element der Erfindung kann aber auch anders ausgebildet 
werden als in Form eines Gewindebolzens, bspw. kame ein Ele- 
ment 10 in Form eines Lager zapf ens in Frage. D.h. das 
Gewinde wird mit einer zylindrischen Lager flache ersetzt 
oder erganzt . 

Die so beschriebenen Merkmale des Kopfteils und der Vernie- 
tung des Kopfteils mit dem Blechteil gelten uneingeschrankt 
auch fur das Bolzenelement das in Bezug auf die nachfolgen- 
den Figuren 10 bis 15 jetzt naher erlautert wird. Aus diesem 
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Grunde werden Bestandteile der Zeichnungen der Figuren 10 
bis 15 welche auch in den Figuren 1 bis 9 zu finden sind, 
mit den gleichen Bezugszeichen versehen und es wird auf eine 
zusatzliche Beschreibung der mit den gleichen Bezugszeichen 
gekennzeichneten Teile bzw. Funktionen weitestgehend 
verzichtet, da die bisherige Beschreibung auch fur die Figu- 
ren 10 bis 15 gilt. Es werden lediglich Unterschiede detail- 
liert beschrieben. Im wesentlichen liegen drei Hauptunter- 
schiede vor. Es handelt sich hier im wesentlichen um folgen- 
de Unterschiede: 

a) die Ausbildung des dem Kopfteil 12 abgewandten Endes 100 
des Bolzenelementes 10, 

b) das Durchstanzen des Blechteils mittels dieses Endes 100, 

c) die Ausbildung eines Kragens um das Stanzloch herum, wel- 
che durch eine etwas abgeanderte Form der Matrize erzielt 
wird. 

Aus der Figur 10 ist ersichtlich, daS das dem Kopfteil 12 ab- 
gewandten Ende 100 des Bolzenelementes 10 eine sogenannte 
Ka-Form gemaB DIN 78 aufweist. Das heiBt, daB das Ende 100 
einen zapf enf ormigen Vorsprung 101 darstellt mit einem AuBen- 
durchmesser, welcher etwas kleiner ist als der Kerndurchmes- 
ser des Gewindes 14 und iiber einen kegelstumpff ormigen Ab- 
schnitt 102, in das Gewinde 14 iibergeht, wobei der Konuswin- 
kel des konusstumpff ormigen Abschnittes des sich in Richtung 
des Gewindes 14 divergiert 90° betragt. 

Am Umfang des zapf enf ormigen Vorsprunges 101 befinden sich 
mehrere keilformig ausgebildete, parallel zur Langsachse an- 
geordneten Nuten 106 deren Tiefe (inradialer Richtung 
gemessen) sich von der Stirnflache 104 des Schaftteils 16 
kontinuierlich abnimmt und am Anfang des konusf ormigen 
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Abschnittes 102 auf Null zugeht. 

Diese besondere Ausbildung des Endes eines Bolzenelementes 
1st zwar fur sich bekannt, wird aber ublicherweise zu einem 
ganz anderen Zweck verwendet, namlich urn die Anbringung 
einer Mutter insbesondere bei automatischen Schraubeinrich- 
tungen zu ermoglichen. Die Anzahl der keilformigen Nuten ist 
fur die vorliegende Erfindung eher unkritisch, es ist aber 
besonders vorteilhaft, wenn eine ungerade Zahl von solchen 
Nuten 106, bspw. funf solche Nuten vorgesehen ist bzw. sind. 

Jede Nut ist im Querschnitt V-formig, wobei die eine Seitenf- 
lache der Nut beispielsweise die Seitenflache 108 in Fig. 10 
in einer radialen Ebene liegt wahrend die andere Flache mit 
der radialen Flache 108 einen Winkel bildet. 

Obwohl die Ausbildung gemaB Figur 10 eine bevorzugte Ausbil- 
dung darstellt, kommen auch andere Ausbildungen in Frage. 
Beispielsweise konnten die Nuten 106 gemaB Figur 10 als 
Rippen ausgebildet werden, wobei diese Rippen innerhalb 
eines mit der Langsachse 50 des Bolzenelementes koaxialen 
Kreises liegen sollen wobei der Kreisdurchmesser kleiner als 
der Kerndurchmesser des Gewindes 14 sein soli. 

Die Stirnflache 104 kann auch leicht konkav oder konvex oder 
eventuell als Spitze ausgebildet werden. Letzteres ist 
jedoch deshalb nicht besonders bevorzugt, weil sich Probleme 
ergeben, wenn das Bolzenelement nicht absolut senkrecht zum 
Blechteil gefiihrt wird. Tritt nur eine leichte Verkantung 
des Bolzenelementes im Setzkopf auf, beispielsweise wenn 
dieser etwas verschlissen ist, so wiirde sich ein als Spitze 
ausgebildetes Ende des Bolzenelementes in das Blechteil 
hineindriicken. Eine Korrektur der Schraglage des Bolzen- 
elementes ware dann nicht mehr moglich, d.h. die Verwendung 
eines Bolzenelementes mit spitzem Ende ist nur beschrankt 
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prozeBf ahig. 

Die Installationsablauf e bei Anbringen des Bolzenelementes 
10 an ein Blechteil werden nunmehr anhand der Figuren 12 bis 
15 naher erlautert, wobei die Fig. 11 das fertige Zusammen- 
bauteil bestehend aus dem Bolzenelement 10 und dem Blechteil 
52 zeigt. 

Die Figur 12 zeigt das Bolzenelement 10 im Setzkopf 38, und 
zwar wahrend eines Arbeitshubes einer nicht gezeigten 
Presse, in welcher der Setzkopf 38 und die Nietmatrize 54 
vorgesehen sind. Der Setzkopf 3 8 ist namlich an einem oberen 
Werkzeug (nicht gezeigt) Oder an einer Zwischenplatte (nicht 
gezeigt) der Presse befestigt und soweit nach unten 
gefahren, daB das Blechteil 52 zwischen dem Stirnende des 
Setzkopf es 3 8 und dem gegeniiberliegenden Stirnende der 
Matrize 54 eingeklemmt ist. Man sieht, daB die ringformige 
Erhebung 64 an dem Stirnende der Matrize 54, welche 
entsprechend der Figur 7 ausgebildet werden kann, eine 
leicht nach oben gerichtete Ausbeulung des Blechteils 52 
verursacht hat. Beim weiteren SchlieBen der Presse wahrend 
des Arbeitshubes wird der Stempel 42 weiter nach unten 
bewegt, wahrend das schraffiert gezeichnete Teil des 
Setzkopf es gegemiber dem oberen Werkzeug der Presse bzw. der 
Zwischenplatte derselben federnd zuriickweicht . In der Figur 
12 hat sich der Stempel 42 soweit nach unten bewegt, daB die 
Stirnflache 104 des Bolzenelementes am Blechteil 52 anliegt. 
Aus der Figur 12 sieht man deutlich, daB der AuBen- 
durchmesser des zapf enf ormigen Endes 101 des Bolzenelementes 
bedeutend kleiner ist als der Innendurchmesser der 
Ringausnehmung 112 am Stirnende der Matrize. 

Das heiBt, daB der als Schneidabsatz wirkende zapf enf ormige 
Vorsprung 101 am Ende 100 des Bolzenelementes das Blechteil 
52 beruhrt, welches zwischen dem Schneidabsatz und der darun- 
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ter koaxial zur mittleren Langsachse 50 des Bolzenelementes 
ausgerichteten Matrize 54 liegt. 

Die Ringausnehmung 112 der Matrize geht iiber eine Ringschul- 
ter in Form einer gerundeten Fonnkante 113 in einen 
Abschnitt 114 mit einem Durchmesser iiber, der kleiner ist 
als der Innendurchmesser der ringf ormigen Ausnehmung 112 , 
jedoch circa 0,1 mm groBer ist als der 
GewindeauBendurchmesser des Bolzenelementes 10. 

Die Matrize 54 ist in der beJcannten Weise in einem Stanz-/Um 
formwerkzeug gehalten und befestigt. 

In der Figur 13 hat das Bolzenelement unter dem EinfluB der 
Kraft F resultierend aus der Hubbewegung eines Werkzeug- 
oberteils der Presse einen Butzen 116 aus dem Blechteil 52 
geschnitten und dabei eine rohrformige und in Richtung des 
Matrizenf reiraumes 118 gerichtete Umformung 120 am 
"Blechf ormteil 52 erzeugt. Man merkt aus der Zeichnung, daB 
die Seitenkanten des Butzens 116 rauh sind, wobei dies auch 
fiir die nach unten gerichtete Stirnflache 122 des 
ringf ormigen Kragens 120, d.h. der Umformung gilt. 

Was man in der Zeichnung jedoch nicht sieht, ist, daB die 
keilf ormigen Nuten, Kerben, Einschnitte oder Risse im 
Blechteil erzeugt haben, die besonders vorteilhaft sind, 
weil sie unter der Einwirkung des kegelstumpff ormigen 
Abschnittes 102 we iter einreiBen und die Krafte herabsetzen, 
die zur Umformung des Blechteils im Bereich des Kragens 
erforderlich sind. 

Die Kraft, welche erforderlich ist, um das Bolzenelement 
durch den Kragen hindurch zu stoBen, wird dementsprechend 
auch herabgesetzt , wobei dies auch fiir das weitere Stadium 
des Einsetzverf ahrens nach Figur 14 gilt, wo der Kragen 
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durch das Gewindeteil weiter ausgeweitet worden ist. Auf 
diese Weise ist die auf das Gewinde einwirkende Kraft 
herabgesetzt, so daB eine Beschadigung des Gewindes nicht zu 
befiirchten ist. 

Nach der Zeichnung der Figur 14 ist das Bolzenelement 
infolge der abwartsgerichteten Bewegung des Werkzeug- 
oberteils (Nietstentpels 42) , welcher eine entsprechende Be- 
wegung des Stempels 42 verursacht, in die eine Fuhrung 
bildende Bohrung 124 der Matrize eingetaucht. Dabei hat es 
den rohrf ormigen Abschnitt gemaB Figur 13 weiter aufgeweitet 
und weitgehend f ormschliissig in die Ringausnehmung 112 der 
Matrize eingeformt. 

Diese Einformung des Blechteilwerkstof f es erfolgt im wesent- 
lichen iiber die ersten beiden Gewindegange des Bolzenelemen- 
tes. Diese Gewindegange konnen nach bekannten Vergiitungsver- 
fahren in der Harte (Festigkeit) deutlich hoher ausgefiihrt 
werden als die nachf olgenden Gewindegange, die einer be- 
stimmten Festigkeitsklasse, zum Beispiel 8,8, zugeordnet 
sind. Durch die erhohte Festigkeit wird eine Beschadigung 
dieser Gewindegange vermieden. Die Hartung der ersten Gewin- 
degange eines Bolzenelementes ist in der Technik an sich be- 
kannt, und zwar vor allem fur selbstschneidende Schrauben. 
Diese erhohte Festigkeit laBt sich also mit an sich be- 
kannten Mitteln erreichen. 

Der Stanzbutzen 116 fallt in der Zeichnung der Figur 14 
durch den Freiraum 118 der Matrize 54 hindurch und kann in 
an sich bekannter Weise entsorgt werden. 

Im Stadium der Figur 15 durchlauft das Werkzeug der Presse 
den unteren Totpunkt. Aus dem Zusammenwirken der Matrize 54 
und der Unterkopf ausbildung des Bolzenelementes 10 erfolgt, 
wie bisher anhand der Figuren 1 bis 9 beschrieben, eine 
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f ormschliissige Verriegelung von Blechteilmaterial und 
Kopfteil 12 des Bolzenelementes 10, wobei diese Vernietung 
oder Verriegelung in der Tendenz f estigkeitsmaBig hoherfest 
ausgebildet ist a Is bei dem bekannten Zusammenbauteil nach 
der fruheren deutschen Patentanmeldung P 44 10 475.8 aus 
vorgelochtem Blechteil und Bolzenelement . Der Grund hierfiir 
ist, daB bei der vorliegenden Erfindung der Kragen Material 
im kritischen Bereich zur Verfiigung stellt, das bei der beim 
SchlieBen der Presse eintretenden Verformung noch 
vollkommener in die Ringvertief ung und geschlossenen Felder 
des Bolzenelementes hineingedruckt wird, wodurch eine hohere 
permanente Spannung in diesem Bereich erreicht werden kann, 
was der Festigkeit der Verbindung zugute kommt. 

Nach der Offnung der Presse und der Herausnahme des Blechtei- 
les mit dem hiermit vernieteten Bolzenelement ergibt sich 
das Zusammenbauteil nach der Figur 11. 

Besonders gunstig ist es wenn der Setzkopf bzw. das 
Verfahren nach der deutschen Patentanmeldung P44 29 737.8 
fur das Einsetzen der Bolzenelemente nach der vorliegenden 
Anmeldung zu Anwendung gelangt. 
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Zus ammenf as sung 



Bei einem Verfahren zum Einsetzen eines ein Kopfteil/und ein 
Schaf tteil| aufweisenden Bolzenelementes/ in eine Blechteil -~2. 
wird das Bolzenelement mit seinem dem Kopfteil abgewandten 
Ende^/voran mittels eines Setzkopfes^ durch das Blechteil hin- 
durchgefuhrt und durch die Zusammenarbeit des Setzkopfes mit 
einer auf der dem Setzkopfy abgewandten Seite des Blechteils 
eingeordnet^en Matrize/im Bereich seines Kopf teilsymit dem 
Blechteil^ "vernietet . Das Blechteil/ wird durch das besonders 
ausgebildete ^und auch zur Erf indung gehorende Bolzenelement f ° 
vom Kopf teily? abgewandtei^ Ende des Schaf tteils/ unter der Ein- 

wirkung des Setzkopf es/und gegebenenf alls in Zusammenarbeit 

9-9* ' 

mit der Matrize^unter Ausbildung eines S tanzbutens /durch - 
stoSen. Dabei ist das die Stanzarbeit leistende Ende/des 
Bolzenelementes/ vorzugsweise entsprechend der. Ka-Form nach 
DIN 78 ausgefuhrt. ( fl^ 
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